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PROCEDE ^INJECTION DE PRISMES RETROREFLECTEURS DE GRANDES 

DIMENSIONS 

CHAMP DE LMNVENTION 

La presente invention porte sur une importante amelioration a un procede de 
5 d'injection de prismes retroreflecteurs tels ceux utilises dans les vehicuies 
automobiles. 

CONTEXTE DE L' INVENTION 

La nuit, lorsqu'ils sont a l'arr§t, les vehicuies sont rendus visibles des autres 
vehicuies grace a leurs reflecteurs de lumiere. Ces reflecteurs de lumiere, dont la 
10 conception est basee sur le principe de retroreflexion a Pinterieur de prismes 
catadioptriques en plastique, sont obligatoires et leur signal lumineux est 
normalise. Ces reflecteurs en plastique sont formes d'une juxtaposition de prismes 
de petites dimensions (generalement inferieures a 4 mm par cote) sur toute la 
surface de la zone reflectrice (voir £ la FIG 1). 

15 Le moulage de ces reflecteurs avec des prismes de plus grandes dimensions 
(superieures a 4 mm) pose des problemes de retassures. Ces retassures crees 
lors du refroidissement du plastique apres injection affectent les proprietes 
reflectrices des prismes (voir & la FIG 2). 

La fabrication d'un reflecteur en plastique implique de nombreuse etapes de 
20 fabrication. Leur fabrication par injection de plastique sur une matrice appelee 
electroforme necessite la fabrication de prismes en metal (voir a la FIG 5). 

Les prismes sont fabriques a partir de tiges metalliques d'une forme geometrique 
telle qu'un hexagone. Sur ces tiges, sont usinees trois faces a angle appelees les 
faces reflectrices et dont Tetat de surface doit etre miroir. Les angles de ces faces 
25 sont optimises de maniere a repondre au mieux aux normes d'eclairage 
automobile. La dimension de ces prismes hexagonaux, le plus souvent, varie de 
2mm a 4mm par cote. Au dessus de 4mm, ces prismes sont consideres comme 
des « gros prismes », 
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line fois ces prismes fabriques, ils sont assembles par juxtaposition les uns aux 
autres selon une geometrie donnee par la forme du feux de signalisation. Des 
elements optiques non reflecteurs peuvent etre inseres entre eux. 

Quand cet assemblage est realist, il est mis dans un bain d'electrodeposition de 
5 maniere a obtenir le negatif de la forme geometrique assemblee. Cette piece 
negative est appelee Pelectroforme. 

C'est Pelectroforme qui est placee dans le moule a injection. Le role de 
I'^lectroforme est de permettre au plastique qui va rempfir le moule de prendre la 
forme geometrique de Passemblage de prismes retroreflecteurs qui a 6t§ fait au 
10 cours des etapes precedentes. Le fait que le plastique injecte soit transparent 
(PMMA ou Polycarbonate) permet a la lumiere de voyager au travers et done aux 
faces des prismes de renvoyer la lumfere dans la direction inverse. 

Les parametres de moulage sont nombreux sur une presse. ils peuvent etre 
ajustes de maniere a obtenir une pfece esthetiquement et fonctionnellement 
15 satisfaisante. Dans le domaine du reflex, le but est d'obtenir la piece plastique la 
plus identique possible aux prismes metaiiques assembles pour faire 
Pelectroforme. 

L es retassures sont un probleme bien connu en injection de plastique et sont dues 
a une non uniformity de Pepaisseur de plastique injecte. Lors du refroidissement, 

20 le retrait de la piece depend de son epaisseur (voir a la FIG 2). Ainsi, comme 
Pepaisseur n'est pas constante, les faces des prismes se deferment. II n'est pas 
possible de garder une epaisseur constante sur un reflecteur puisqu'un cote doit 
former la geometrie des prismes et Tautre cot§ doit §tre lisse afin de bien renvoyer 
la lumiere. La deformation des faces affectent les proprietes reflectrices des 

25 prismes faisant alors chuter les valeurs photometriques des reflecteurs. 
^experience de DBM REFLEX INC. en matiere de moulage de reflecteur permet 
de jouer, dans une certaine mesure, avec les parametres d'injection des presses. 
Ainsi, DBM REFLEX INC. peut mouler des reflecteurs avec des prismes allant 
jusque 4mm de cote. C'est de cette maniere que DBM differencie les petits et les 

30 gros prismes. 
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Les « gros prismes » qui ont cles cot§s sup6rieurs a 4mm ne peuvent §tre moulds 
de fagon conventionnelle a cause des retassures qui apparaissent sur les faces 
reflectrices. Ces retassures affectent les valeurs photom§triques et ne permettent 
plus de satisfaire les normes. Ces prismes sont de plus en plus utilises pour le 
5 style qu'ii permettent d'obtenir. En effet, la zone reflex n'est plus une surface 
reflechissante mais de gros points lumineux qui peuvent etre disposes com me 
desire sur la lentille. 

Afin de pouvoir injecter des r6flecteurs avec des prismes de grandes dimensions, 
il existe presentement un besoin dans le marche pour un procede qui permette 
10 d'eviter les retassures sur les faces optiques malgr§ les grandes dimensions des 
prismes. En particulier, ce nouveau procede devrait permettre de mouler des 
prismes retrorefiecteurs dont les dimensions des faces depassent 4mm de cote. 

SOMMAIRE DE ^INVENTION 

La pr6sente invention vise un procede qui permet d^liminer les retassures sur les 
15 prismes pour des dimensions gen£ralement superieures £ 4 mm. Ce resultat est 
permis grace & la creation d'6videments au centre de chaque prisme de manure & 
minimiser les differences d'epaisseurs de plastique et permettre un 
refroidissement plus uniforme afin d'6liminer ies retassures. Une seconde 
§paisseur de plastique vient ensuite remplir ces 6videments et lisser la surface 
20 (voir d la FIG 3). 

Cette invention permet de fabriquer des prismes r6tror£flechissants de grandes 
dimensions en plastique. Leur application permettra de cn&er un nouveau style de 
r6flecteur avec moins de prismes mais des prismes de plus grandes dimensions. 
Des effets de gros points lumineux sur les lentilles pourront ainsi etre crees au lieu 
25 d'une surface lumineuse. 

Le principe des prismes a retroreflexion est, en signalisation automobile, la plupart 
du temps, assocte a des prismes hexagonaux ou rectangulaires. Cependant, 
I'invention ne se limite pas aux prismes hexagonaux mais a toutes les formes 
geomStriques decouples dans des prismes a retroreflexion dont le principe 
30 repose sur la reflexion totale dans le plastique sur trois faces a angle (voir & la FIG 
4). 
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De preference, cette invention implique deux injections de plastique pour creer un 
reflecteur, elle est done facilement adaptable a toutes les conceptions de feux a 
deux couleurs de plastique ou plus. 

L'invention ainsi que ses nombreux avantages sera mieux comprise par la 
5 suivante description non-restrictive de realisations preferees de l'invention faisant 
reference aux figures ci-jointes. 

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES 

La FIG 1 montre des vues de coupe et de face de prismes hexagonaux de 
retroreflecteurs connus de I'art anterieur. 
10 La FIG 2 est une vue de coupe d'un prime hexagonal montrant des retassures et 
ayant ete forme selon un precede connu de I'art anterieur. 

La FIG 3 est une vu de coupe d'un prime hexagonal forme a partir d'une 
realisation preferentielle du procede selon la presente invention. 
La FIG 4 montre des vues en perspective de divers formes de prismes reflecteurs 
1 5 qui peuvent etre utilise par le procede selon l'invention. 

La FIG 5 est une vue en perspective d'un prisme reflecteur hexagonal qui peut 
dtre utilise par le procede selon l'invention. 

La FIG 6 est une vu de coupe d'un prime hexagonal forme a partir d'une 
realisation preferentielle du procede selon l'invention. 

20 DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION 

Le procede selon l'invention decompose I'injection du reflecteur en deux injections 
successives. La premiere injection permet de mouler la forme des prismes 
retroreflecteurs avec un evidemment au centre du prisme. Ce procede permet 
d'obtenir une meiileure uniformite de I'epaisseur de plastique a injecter et done de 

25 minimiser les retassures sur les faces des prismes lors du refroidissement. La 
seconde injection de plastique se fait par dessus les cavites et doit venir lisser la 
surface de maniere a permettre aux rayons lumineux de ne pas etre devies dans 
les cavites. La forme geometrique des evidements ou cavites au centre de chaque 
prisme doit permettre a la fois d'uniformiser I'epaisseur de la premiere epaisseur 
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de plastique tout en permettant un bon remplissage du plastique lore de la 
seconde injection de plastique. La variation d'epaisseur du plastique est alors 
transferee a la seconde station qui n'a pas de fonction optique et peut done etre 
legerement deformee par les retassures. 

5 La creation des evidements sur la premiere station de plastique ne permet pas 
rigoureusement d'obtenir une epaisseur de plastique constante car I'evidement 
doit avoir une geometrie qui doit permettre le remplissage de la seconde station de 
plastique. Ainsi, il faut eviter les arretes vives et les murs orthogonaux au flux 
d'ecoulement du plastique. Un compromis doit done etre fait sur la geometrie des 

10 evidements afin de minimiser les differences d'epaisseurs sur la premiere station 
et de permettre a la seconde station de bien se remplir sans emprisonner de I'air 
au centre des evidements FIG 6. L'interface entire les deux stations de plastique 
ne doit pas contenir de bulles d'air pour ne pas devier les rayons lumineux. Une 
bonne conception des events du moules permet d'obtenir ce resultat. 

15 Un but preferential du precede selon la presente invention est de permettre 
Putilisation des gros prismes retro reflecteurs sur les lentilles des automobiles et 
autres vehicules. Ainsi, les stylistes pourront utiliser ces prismes qui donnent un 
effet de gros points lumineux lorsqu'ils sont eclaires plutat que des surfaces 
reflechissantes actuelles qui sont en realite une juxtaposition de petits points 

20 lumineux. 

Un des avantages distinctifs du procede selon I'invention est que contrairement a 
I'injection conventionnelle des reflecteurs qui se fait en une etape, ce procede 
implique deux etapes d'injection permettant de mieux controler la geometrie de la 
premiere station et de mouler des gros prismes sans retassures sur les faces 
25 refiectrices. 

De preference, le procede selon I'invention concerne I'injection plastique de 
reflecteurs de lumiere transparents principalement utilises en signalisation 
lumineuse. Ces reflecteurs de lumiere utilisent le principe de retroreflexion sur trois 
faces orientees de facon pyramidale. 
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I! est a rioter que le procede selon I'invention peut etre utilise pour I'injection de 
prisme dont les dimensions sont superieures a 4mm de cote. En dessous, le 
phenomene de retassure que le procede permet de limiter est negligeable. Des 
tests ont 6te effectues avec succ6s sur des prismes de 8mm de cote. Cependant, 
5 le precedes a ses limites puisque si I'on augmente indefiniment la taille du prisme, 
la seconde station fera apparaTtre une deformation de surface trop importante d'un 
point de vue esthetique a cause de la profondeur de l'6videment a remplir. Ces 
limites n'ont pas ete testees mais sont inevitables. Elles peuvent cependant etre 
repoussees par le biais d'une injection en trois etapes basee sur le meme principe. 

10 Bien que la presente invention ait ete expliquee ci-dessus par des modes de 
realisations preferentielles, on doit comprendre que I'invention n'est pas limitee a 
ces realisations precises et que divers changements et modifications peuvent etre 
effectues a celle-ci sans s'ecarter de la portee ou de I'esprit de I'invention. 
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